
《一般工业用铝及铝合金拉制棒材》行业标准
《送审稿》编制说明
1　 任务来源
近年来，随着我国装备制造业的发展以及铝合金产品出口量的增大，高精度高质量的铝合金产品需求越来越大，铝及铝合金拉制棒，通过采用拉制成型的加工方式，产品的尺寸精度和表面质量均高于常规产品，应用市场也不断扩大，尤其是国外市场需求量一直稳步增加。《一般工业用铝及铝合金拉制棒材》（YS/T 624-2007）是国内目前唯一的铝及铝合金拉制棒标准，该标准于2007年制定，自实施以来对铝及铝合金拉制棒材的订货、供货及生产起到了很好的规范及指导作用，并可作为合同双方处理产品质量异议的依据。但是该标准至今已实施近十年，由于技术的改进和客户的需求变化，尤其是欧洲等国外市场的需求量增加，现行的标准已不能完全满足使用要求，故提出对该标准进行修订和完善，为铝及铝合金拉制棒材的生产和使用提供更好的标准依据。
根据有色标委〔2017〕31号《关于转发2017年第二批有色金属国家、行业、协会标准制（修）订项目计划的通知》文件的精神，由西北铝加工厂（现西北铝业有限责任公司）等单位承担行业标准《一般工业用铝及铝合金拉制棒材》（YS/T 624-2007）的修订工作，计划项目编号：2017-0227T-YS。
2　 项目编制组单位名称变化情况

本标准计划的原编制组单位为：西北铝加工厂。
西北铝加工厂原直属中国铝业公司，根据国务院公司制改革的相关规定，中国铝业公司于2017年11月1日下文，将“西北铝加工厂”变更为“西北铝业有限责任公司”。

3　 项目编制组单位变化情况

本标准的原计划编制组单位为：西北铝加工厂（现更名为西北铝业有限责任公司）。
在2017年3月27日全国有色金属标准化技术委员会主持于江西省宜春市召开的本行业标准任务落实会上，经会议讨论决定增加有色金属技术经济研究院、广东豪美新材股份有限公司、东北轻合金有限责任公司、山东南山铝业股份有限公司、广东高登铝业有限公司、四川三星新材料科技股份有限公司、广东兴发铝业有限公司、西南铝业（集团）有限责任公司为编制组成员单位。

因此经变更后的编制组成员单位为：西北铝业有限责任公司、有色金属技术经济研究院、广东豪美新材股份有限公司、东北轻合金有限责任公司、山东南山铝业股份有限公司、广东高登铝业有限公司、四川三星新材料科技股份有限公司、广东兴发铝业有限公司、西南铝业（集团）有限责任公司共9个单位。
4　 项目编制组单位简况

4.1　 编制组成员单位

本项目由西北铝业有限责任公司、有色金属技术经济研究院、广东豪美新材股份有限公司、东北轻合金有限责任公司、山东南山铝业股份有限公司、广东高登铝业有限公司、四川三星新材料科技股份有限公司、广东兴发铝业有限公司、西南铝业（集团）有限责任公司共9个单位组成，上述单位均是我国《一般工业用铝及铝合金拉制棒》产品的主要科研和生产单位。

4.2　 主编单位简介
西北铝业有限责任公司是我国最早的三大综合性大型铝加工企业之一，隶属中国铝业集团有限公司，为西北地区最大的铝加工企业，原为三线军工搬迁企业，始建于1965年7月，占地面积180万平方米，现有员工2000人，资产总额11.16亿元。企业拥有挤压、熔铸、深加工、粉材、铝焊材5条主要生产线和较为完善的铝加工专业生产设备及配套的动力、工模具、检验等辅助设备。其中由德国西马克公司引进的45MN 、36MN双动反向挤压机为当今世界最高水平的装备。 
西北铝业有限责任公司的主导产品为铝及铝合金挤压管、棒、型、线、排，轧制板、带、箔，铝粉、镁粉、铝镁合金粉、水性铝膏、铸造铝材和深度加工产品等14大类，上万种规格。产品特点为多品种，多合金，多规格，附加值高，技术密集性强。产品广泛应用于航空、航天、航海、兵器、核工业、国防科技、交通运输、机械制造、仪器仪表、家用电器、化工、电子、电力、建筑、包装、装饰等行业。企业现有产品年生产能力10万吨，其中拉制棒材年生产能力1万吨。注册商标为“奔马”牌。企业先后通过ISO9002：1994质量管理体系认证、ISO9001：2000质量管理体系认证、AS9100C、GJB9001B、PED、NEDCAP、PED热处理、无损检测等认证。
西北铝业有限责任公司作为国内主要的铝及铝合金拉制棒生产单位，具有完善的生产设备和成熟的工艺，并负责起草了我国第一部铝及铝合金拉制棒材行业标准，产品大量出口欧洲等国外市场，完全具备起草本行业标准的资格、基础和条件。 
4.3　 成员单位简介
4.3.1　 有色金属技术经济研究院

有色金属技术经济研究院是我国有色金属行业的标准研究权威单位。馆藏有齐全的铝材用国际、国外先进标准和先进工艺技术资料，积极参加编制组的各次工作会议，积极配合主编单位分配各项标准任务，协调各成员单位之间的关系，指导编制组正确采用国际、国外先进标准，为本标准的科学性、先进性把关和提供了充分的标准依据和相关资料，在编制组中贡献巨大。

4.3.2　 广东豪美新材股份有限公司

广东豪美新材股份有限公司是一家集专业研发、制造、销售于一体的国内铝加工挤压产品制造企业。是我国铝及铝合金挤压产品的主要企业之一，是中国高精铝材制造基地、中国铝材出口加工基地之一。

公司拥有大小配套的近30条铝及铝合金挤压产品生产线，专业生产铝及铝合金挤压棒材、型材和管材。生产的产品有：汽车、高铁、通讯、LED、电脑科技、船舶运输、航空航天、地铁轨道、机电机械、电子电器等各种工业型材，铝合金阳极氧化、电泳涂漆、粉末喷涂、丙烯酸喷涂和氟碳漆喷涂等各种表面处理型材，高精尖铝合金幕墙、门窗以及高精尖的铝合金隔热幕墙、门窗。产品销售遍及全国，且大量出口到欧洲、美国等35个国家和地区。年产量近20万吨，其中铝及铝合金拉制棒材年生产能力近1万吨。
本单位积极参加编制组各次工作会议，积极配合主编单位审核和起草本标准的《征求意见稿》、《征求意见稿编制说明》、《送审稿》、《送审稿编制说明》等相关文件，多次在本单位内部组织对标准的《征求意见稿》进行认真的讨论和审议，提出大量有益的意见和建议，在编制组中发挥了重要的骨干作用。
4.3.3　 东北轻合金有限责任公司

东北轻合金有限责任公司是隶属于中国铝业公司的大型国营企业。是我国飞机、火箭、导弹、卫星、宇宙飞船等航空航天铝材保障基地，舰船、装甲车等军工产品保障基地，主要生产铝、镁及其合金板、带、箔、管、棒、型、线、粉材、锻件和深加工制品等，共有18大类、258种合金、4062个品种、18704个规格，产品广泛应用于国民经济各领域，并出口到美国、英国、德国等24个国家和地区。年产量达5万多吨，其中铝及铝合金拉制棒材年生产能力近3000吨。
本单位积极参加编制组各次工作会议，积极参加编制组需要的2A40合金拉制棒材的力学性能试验验证并提供其他相关数据和相关资料，积极配合主编单位多次在本单位内部组织对标准的《征求意见稿》进行认真的讨论和审议，提出大量有益的意见和建议，在编制组中发挥了骨干作用。

4.3.4　 山东南山铝业股份有限公司
山东南山铝业股份有限公司是我国综合性铝加工企业，产品涵盖了氧化铝、电解铝、铝棒材、铝型材及表面处理型材、铝板、铝带、铝箔等铝加工产品，铝材年总产量达22万吨。同时山东南山铝业股份有限公司也是我国主要的工业铝型材研发制造商，是我国铝及铝合金挤压产品的主要加工企业之一。
公司拥有从550吨至16500吨配套的铝及铝合金挤压生产线50多条，技术装备处于国际领先水平。产品主要应用于航天航空、轨道交通高速列车车体结构、半挂车、专用汽车、货运车、客车、集装箱、高压电力、船舶、精品民用建筑等领域，产品品种涉及管材、棒材、型材。公司自日本、意大利、美国进口了氧化、粉末喷涂、氟碳漆喷涂、浇注、穿条生产线，能够进行阳极氧化、电泳、着色、粉末喷涂、氟碳漆喷涂表面处理和隔热系列产品生产。挤压产品年产量为6万吨左右，其中拉制棒材100吨左右。
本单位积极参加编制组各次工作会议，积极参加编制组需要的6060合金拉制棒材的力学性能试验验证并提供其他相关数据和相关资料，积极配合主编单位多次在本单位内部组织对标准的《征求意见稿》进行认真的讨论和审议，提出大量有益的意见和建议，在编制组中发挥了骨干作用。

4.3.5　 广东高登铝业有限公司
广东高登铝业有限公司是一间专门研究、设计、生产和销售铝合金棒材、建筑型材、工业材及深加工制作各种铝合金铝梯等制品的大型综合性龙头企业，是国家高新技术企业、中国建筑铝型材二十强企业，高登铝材商标是中国驰名商标。企业占地面积1000多亩，现有员工约2000人，拥有各类专业技术人员、工程师、高级工程师和教授等研究生、本科生约400多人，工程技术力量和经济实力雄厚。现有10座熔铸炉，38条铝材挤压生产线、21条铝合金木纹生产线和全国最大的铝合金梯加工生产线，及其它产品有铝合金阳极氧化、电泳涂漆、粉末涂漆、氟碳涂漆、木纹、抛光等，产品远销欧美、东南亚、中东等40多个国家和地区，年产量15余万吨，其中拉制棒材年生产能力1万吨。

本单位积极参加编制组各次工作会议，积极参加编制组需要的6063-T4合金拉制棒材的力学性能试验验证并提供其他相关数据和相关资料，积极配合主编单位多次在本单位内部组织对标准的《征求意见稿》进行认真的讨论和审议，提出大量有益的意见和建议，在编制组中发挥了骨干作用。
4.3.6　 四川三星新材料科技股份有限公司
四川三星新材料科技股份有限公司(原四川广汉三星铝业有限公司)是我国铝及铝合金挤压产品的主要加工企业之一,是中国西部铝材制造主要基地。
    公司拥有20条铝型材挤压生产线，生产的产品有：铝合金幕墙、门窗型材和隔热幕墙、门窗用型材，以及电子电器、交通、船舶、机械制造用型材及建筑用铝合金模板等工业型材，品种多达八千余种。合金种类涵盖2XXX、3XXX、5XXX、6XXX、7XXX的特殊合金。表面处理方式涵盖了铝合金阳极氧化、电泳涂漆、粉末喷涂、木纹转印和氟碳漆喷涂等类型，拥有各类表面生产线12条。产品销售遍及全国，且远销美国、欧盟、日本、非洲和东南亚等国家和地区，年产量7万吨，其中拉制棒材年生产能力1万吨。
本单位积极参加编制组各次工作会议，积极参加编制组需要的2A12、6063合金拉制棒的力学性能试验验证并提供其他相关数据和相关资料，积极配合主编单位多次在本单位内部组织对标准的各版《征求意见稿》进行认真的讨论和审议，提出大量有益的意见和建议，在编制组中发挥了骨干作用。
4.3.7　 广东兴发铝业有限公司
广东兴发铝业有限公司（以下简称兴发铝业）始建于1984年，注册资金36004万元人民币，现资产总额超50亿元，兴发铝业五大生产基地(广东兴发铝业有限公司佛山市三水分公司、广东兴发铝业有限公司佛山市南海分公司、兴发铝业（成都）有限公司、广东兴发铝业（河南）有限公司、广东兴发铝业(江西）有限公司)总占地面积约200万平方米，主要研发、制造和销售铝合金型材产品，产品覆盖全国并远销美国、加拿大、欧洲、日本和东南亚等30余个国家和地区，是国家建设部定点建筑铝型材生产基地，年产铝材量达40多万吨。公司先后从德国、美国、英国、日本、意大利等国家引进主要生产线装备及检测设备，现已拥有完整独立的从铝棒熔铸、型材挤压到表面处理、隔热型材、模具制造等共计100多条铝型材生产线。产品销售遍及全国，且远销美国、欧盟、日本、非洲和东南亚等国家和地区，年产量30多万吨，其中拉制棒材年生产能力1万吨。兴发铝业参与制修订国家标准的数量、质量均居于国内领先，参与制修订的标准近80项，先后8次获得“中国有色金属工业科学技术奖”、“全国技术标准奖”、“中国标准创新贡献奖”。 
本单位积极参加编制组各次工作会议，积极参加编制组需要的6082合金拉制棒材的力学性能试验验证并提供其他相关数据和相关资料，积极配合主编单位多次在本单位内部组织对标准的《征求意见稿》进行认真的讨论和审议，提出大量有益的意见和建议，在编制组中发挥了骨干作用。

4.3.8　 西南铝业（集团）有限责任公司
西南铝业（集团）有限责任公司是隶属于中国铝业公司的大型国营企业，是中国生产规模大、技术装备先进、品种规格齐全的铝加工企业之一，是我国飞机、火箭、导弹、卫星、宇宙飞船等航空航天铝材保障基地，舰船、装甲车等军工产品保障基地，中国高精铝板带箔研发生产基地，中国铝材出口加工基地。生产的产品有：铝及铝合金型材、管材、棒材、板材、带材、铝箔、自由锻件和模锻件、轧制环形锻件等，产品规格齐全，年产量达80万吨，其中拉制棒材年生产能力3000吨。
本单位积极参加编制组各次工作会议，为编制组提供需要的相关数据和相关资料，积极配合主编单位多次在本单位内部组织对标准的《征求意见稿》进行认真的讨论和审议，提出大量有益的意见和建议，在编制组中发挥了骨干作用。
5　 主要工作过程

5.1　 任务落实会及第一次工作会
2017年3月27日～3月29日，《一般工业用铝及铝合金拉制棒》行业标准任务落实会由全国有色金属标准化技术委员会主持于江西省宜春市召开。会议增加了有色金属技术经济研究院、广东豪美新材股份有限公司、东北轻合金有限责任公司、山东南山铝业股份有限公司、广东高登铝业有限公司、四川三星新材料科技股份有限公司、广东兴发铝业有限公司、西南铝业（集团）有限责任公司为编制组单位，并确定了编制组成员单位由西北铝业有限责任公司、有色金属技术经济研究院、广东豪美新材股份有限公司、东北轻合金有限责任公司、山东南山铝业股份有限公司、广东高登铝业有限公司、四川三星新材料科技股份有限公司、广东兴发铝业有限公司、西南铝业（集团）有限责任公司共9个单位组成，这些编制组成员单位均是我国《铝及铝合金挤压棒材》的主要科研、生产单位。

会议要求主编单位在4月20日前将本标准的调研表发往各编制组成员单位，相关编制组成员单位于5月10日前将调研表按要求反馈回主编单位，由主编单位对标准草案进行完善，以期在第二次工作会上确定本标准的主要修订内容。

5.2　 第二次工作会
2017年11月20日～11月22日，《一般工业用铝及铝合金拉制棒》行业标准第二次工作会议于福建省泉州市召开。会议根据各编制组单位的调研情况，讨论决定：

1) 增加2A12、2A40、5083、6060、6063、6082、7A09共7个牌号的棒材；
2) 增加2024牌号的T6状态棒材；
3) 增加6061牌号的T4状态棒材；

4) 删除规范性引用文件GB/T 228《金属材料 室温拉伸试验方法》；
5) 删除规范性引用文件GB/T 6987（所有部分）《铝及铝合金化学分析方法》；
6) 增加规范性引用文件GB/T 7999《铝及铝合金光电直读发射光谱分析方法》；
7) 增加规范性引用文件GB/T 8170《数值修约规则与极限数值的表示和判定》；
8) 增加规范性引用文件GB/T 20975（所有部分）《铝及铝合金化学分析方法》；
9) 删除方棒、扁棒波浪度幅度的要求；
10) 增加切斜度的检验方法；
11) 修改化学成分的试验方法；
12) 修改力学性能的试验方法；
13) 在检验规则中，增加了计重的要求；
14) 修改订货单（或合同）内容
15) 由相关编制组单位对新增加牌号棒材的力学性能进行试验验证；
16) 由广东豪美新材配合主编单位起草本标准的《征求意见稿》、《送审稿》及其他送审材料。 
5.3　 编制《征求意见稿》
编制组根据福建省泉州市工作会议精神和各单位的试验结果，于2018年4月25日编制出本标准的《征求意见稿》，并发往44个有关单位征求意见，在这44个单位中，非有色标委会委员单位26个，占60%，科研院所单位10个，占22%，直接用户单位9个，占20%。

注：其中回函的单位数39个，未回函的单位数5个，回函并有建设性意见的单位数14个。

5.4　 编制《送审稿》

编制组根据《征求意见稿》的回函意见，于2018年6月25日编制出本标准的《送审稿》。

1、 标准编制原则和确定标准主要内容

（1） 编制原则
根据本标准两次工作会议的精神，确定本标准的编制原则如下：
第1、 对于新增加的牌号棒材，凡与欧洲标准一致的，应等同采用欧洲标准，以利于产品的出口；
第2、 原标准与欧洲相同牌号的棒材，其性能与欧洲标准略有差异的，应调整性能指标与欧洲标准一致；
第3、 凡是新增加或修改性能的棒材，均应进行试验验证；
第4、 在标准修订中，棒材的性能参照EN 754-2:2013 铝及铝合金 冷拉棒材、管材 第2部分：力学性能；

第5、 完全按照GB/T 1.1和有色加工产品标准和国家标准编写示例的要求进行格式和结构编写；
（2） 确定标准主要内容
6　 范围

1.1  按照GB/T 1.1-2009给出的规则，在标准规定内容里增加“质量证明书”,与本标准“6.3”条款协调一致。

1.2  将适用范围中“本标准适用于横截面为圆形或矩形的铝及铝合金拉制圆棒或矩形棒”修改为“本标准适用于铝及铝合金拉制圆棒、方棒及扁棒”。由于圆棒、方棒、扁棒在GB/T 8005.1的术语标准中已有定义，因此修改后使适用范围描述更加严谨，与GB/T 8005.1-2008术语标准相互协调一致。
7　 规范性引用文件

7.1　 删除的规范性引用文件
2.1.1 删除了原规范性引用文件GB/T 228《金属材料 室温拉伸试验方法》。原GB/T 228是检验铝及铝合金材料力学性能时采用的拉伸试验方法标准，由于修订后的规范性引用文件GB/T 16865 《变形铝、镁及其合金加工制品拉伸试验用试样及方法》国家标准包含了铝及铝合金材料力学性能时的拉伸试验方法，因此删除了GB/T 228。

2.1.2 删除了规范性引用文件GB/T 6987。由于GB/T 6987（所有部分）《铝及铝合金化学分析方法》标准经2007年修订后，标准号已发生变化，因此删除GB/T 6987。
7.2　 增加的规范性引用文件
2.2.1   增加了规范性引用文件GB/T 8170  《数值修约规则与极限数值的表示和判定》。由于GB/T 3190《变形铝及铝合金化学成分》国家标准中，未明确规定分析数值的判定采用什么修约法，可操作性不强，往往带来化学成分的质量争议。修订中增加了规范性引用文件GB/T 8170，并且在化学成分的试验检测时明确规定“分析数值的判定采用修约比较法，数值修约规则按GB/T 8170的有关规定进行，修约数位应与GB/T 3190规定的极限数位一致”，修订后可操作性强，避免了化学成分的质量争议。
2.2.2   增加规范性引用文件GB/T 20975（所有部分）《铝及铝合金化学分析方法》。由于GB/T 6987（所有部分）铝及铝合金化学分析方法标准经2007年修订后，标准号变为GB/T 20975,因此增加GB/T 20975。
2.2.3   增加了规范性引用文件GB/T 7999  《铝及铝合金光电直读发射光谱分析方法》。由于原YS/T 624-2007标准“4.1” 条款引用了GB/T 7999,但未在第2章规范性引用文件中引入，修订后使标准更加协调一致。
7.3　 本标准编制说明中涉及的规范性文件
GB/T 14846-2014 铝及铝合金挤压型材尺寸偏差

YS/T 624-2007 一般工业用铝及铝合金拉制棒材

EN 754-2:2008 铝及铝合金 冷拉棒材和管材 第2部分：力学性能

EN 754-3:2008 铝及铝合金 冷拉棒材和管材 第3部分：圆棒 尺寸和形位偏差

EN 754-4:2008 铝及铝合金 冷拉棒材和管材 第4部分：方棒 尺寸和形位偏差
EN 754-5:2008 铝及铝合金 冷拉棒材和管材 第5部分：矩形棒 尺寸和形位偏差
ANSI H35.2（M）-2009 《铝加工产品尺寸偏差》
8　 要求
8.1　 产品分类
8.1.1　 牌号、状态、规格
8.1.1.1　 增加了2A12、2A40、5083、6060、6063、6082、7A09共7个牌号棒材。2007年以来，随着我国市场经济的发展、装备制造业的兴起以及国内外市场的需求变化，相继出现了2A12、2A40、5083、6060、6063、6082、7A09拉制棒材，而这些牌号拉制棒材一直以来都以协议或国外标准生产供货，为了满足市场需求，为供需双方提供统一的参考标准，本标准修订时增加以上7种牌号拉制棒材。
8.1.1.2　 对于原YS/T 624-2007标准中已有牌号的棒材，根据市场需求和国内外用户的需要，增加了2024牌号的T6状态棒材和6061牌号的T4状态棒材。
8.1.2　 标记示例
3.1.2.1  删除标记示例中的“尺寸精度”。由于尺寸偏差体系类别较多，存在用户只对某一偏差要求高精级，所以本标准将标记示例中的“尺寸精度”删除。
3.1.2.2  按照GB/T 1.1-2009给出的规则，将原YS/T 624-2007版中的标记示例，由“产品标志按产品名称、合金牌号、供应状态、尺寸精度、规格及标准编号的顺序表示”修改为“产品标记按产品名称、本标准编号、牌号、状态、尺寸规格的顺序表示”。
3.1.2.3 增加“示例4”方棒的标记示例，原YS/T 627-2007标准中只对圆棒和扁棒的标记示例作出规定，增加方棒的标记示例后使标准更加严谨，并和 表1中的尺寸规格相互协调一致。
8.2　 化学成分
由于GB/T 3190标准包含有新增加的2A12、2A40、5083、6060、6063、6082、7A09共7个牌号的化学成分，因此规定产品的化学成分按GB/T 3190的规定执行。
8.3　 尺寸允许偏差
8.3.1　 截面尺寸允许偏差
3.3.1.1  将原YS/T 624-2007标准表2、表3中的注“当订购合同中要求单向偏差时，其允许偏差值应为表中对应数值的2倍”修改为“当偏差不采用对称的±偏差时，则正、负偏差的绝对值之和应为表中对应数值的两倍，并在订货单（或合同）中注明”，修改后意义清晰，可操作性强。
3.3.1.2  由于新增加2A12、2A40、5083、6060、6063、6082、7A09牌号拉制棒材的尺寸在原YS/T 624-2007标准规定的尺寸范围内，而且原标准规定的截面尺寸允许偏差根据不同用户需求，分普通级和高精级，完全满足各行业、各阶层用户的需要，所以本次修订时未对截面尺寸允许允许偏差指标进行修改，保持与YS/T 624-2007相一致。
3.3.1.3  将原YS/T 624-2007标准中方棒、扁棒的“倒角半径”修改为 “圆角半径”。棒材的术语定义中，方棒、扁棒并无圆角，实际产品中只有尖角的倒角，即过渡圆角，这种尖角的过渡圆角在GB/T 14846-2014中被定义为“倒角半径”，为了我国国家标准的适应性和协调性，因此在修订时，将原“圆角半径”修改为“倒角半径”。
3.3.1.4 原YS/T 624-2007标准的尺寸偏差主要参照欧洲EN 754-2:2008 《铝及铝合金 冷拉棒材和管材 第2部分：力学性能》、EN 754-3:2008 《铝及铝合金 冷拉棒材和管材 第3部分：圆棒 尺寸和形位偏差》、EN 754-4:2008 《铝及铝合金 冷拉棒材和管材 第4部分：方棒 尺寸和形位偏差》、EN 754-5:2008 《铝及铝合金 冷拉棒材和管材 第5部分：矩形棒 尺寸和形位偏差》标准修订，其中高精级均达到美国ANSI H35.2（M）-2009《铝加工产品尺寸偏差》标准的要求，满足国内外市场的需要，用户反映良好，因此本次修订时，基本与原标准保持一致。

3.3.1.5  本标准圆棒直径允许偏差与美国标准ANSI H35.2（M）-2009《铝加工产品尺寸偏差》中的冷拉圆棒直径允许偏差对比如表1，通过对比可以看出，本标准圆棒直径允许偏差普通级指标略低于美国标准，本标准圆棒直径允许偏差高精级指标等同于美国标准。

表1　 本标准与美国标准拉制圆棒直径允许偏差指标的对比              mm

	圆棒直径
	本标准普通级
	本标准高精级
	ANSI H35.2（M）冷拉圆棒

	>5.00～12.50
	±0.06
	±0.04
	±0.04

	>12.50～25.00
	±0.08
	±0.05
	±0.05

	>25.00～38.00
	±0.10
	±0.06
	±0.06

	>38.00～50.00
	±0.15
	±0.10
	±0.10

	>50.00～75.00
	±0.23
	±0.15
	±0.15

	>75.00～85.00
	±0.30
	±0.20
	±0.20

	>85.00～100.00
	±0.45
	±0.30
	±0.30


3.3.1.6  本标准方棒边长或扁棒宽度及厚度的允许偏差与美国标准ANSI H35.2（M）-2009《铝加工产品尺寸偏差》中的拉制矩形棒厚度或宽度允许偏差对比如表2，通过对比可以看出，本标准方棒边长或扁棒宽度及厚度允许偏差普通级指标略低于美国标准，本标准方棒边长或扁棒宽度及厚度允许偏差高精级指标等同于美国标准。
表2　 本标准与美国标准方棒或扁棒截面尺寸偏差指标的对比            mm

	方棒边长或扁棒宽度及厚度
	本标准普通级
	本标准高精级
	ANSI H35.2（M）拉伸矩形棒

	>5.00～12.50
	±0.08
	±0.05
	±0.05

	>12.50～25.00
	±0.10
	±0.06
	±0.06

	>25.00～38.00
	±0.12
	±0.08
	±0.08

	>38.00～50.00
	±0.20
	±0.13
	±0.13

	>50.00～60.00
	±0.30
	±0.20
	±0.20


8.3.2　 弯曲度

8.3.2.1　  原标准中3.3.2.1的内容属于弯曲度的检验方法，因此修订时将其放入了本标准第“4章” 弯曲度的检验方法中。

8.3.2.2　  原标准中“3.3.2.3矩形棒允许有个别的轻微波浪存在，波浪高度的幅度不超过1mm”的规定与“任意300mm长度上的弯曲度”指标要求重复，因此本次修订时将其内容删除。

8.3.2.3　 其他除编辑性修改外与原YS/T 624-2007标准保持一致。
8.3.3　 切斜度

本次修订时未对切斜度指标进行修改，保持与原YS/T 624-2007一致。自YS/T 624-2007发布和实施以来，切斜度满足用户需要，未出现因切斜度的质量问题而引起的质量异议。
8.3.4　 扭拧度
8.3.4.1　 原标准中3.3.4.1的内容属于扭拧度的检验方法，因此修订时将其放入了本标准第“4章” 扭拧度的检验方法中。

8.3.4.2　 原YS/T 624-2007标准对矩形棒的“每米长度上” 和“全长上”的扭拧度指标给出了具体指标，而且根据不同需求，给出了普通级和高精的相应指标，可以适用于不同要求用户的需要，自YS/T 624-2007发布和实施以来，扭拧度满足用户需要，未出现因扭拧度的质量问题而引起的质量异议，因此本次修订时，对于扭拧度不作修改，保持与原YS/T 624-2007一致。
8.3.5　 平面间隙
8.3.5.1　 原标准中3.3.5.1的内容属于平面间隙的检验方法，因此修订时将其放入了本标准第“4章” 平面间隙的检验方法中。

8.3.5.2　 原标准中对方棒、扁棒的平面间隙规定了普通级和高精级指标，完全满足国内国外各行业、各阶层用户的需求，所以本次修订时未对平面间隙指标进行修改。
8.3.6　 长度允许偏差

本次修订未对棒材的长度允许偏差进行修改。自YS/T 624-2007发布和实施以来，长度偏差满足用户需要，未出现因长度的质量问题而引起的质量异议，因此本次修订时，对于长度偏差不作修改，保持与原YS/T 624-2007一致。

8.4　 室温拉伸力学性能

8.4.1　 室温拉伸力学性能的指标确定
3.4.1.1  本标准的室温拉伸力学性能指标在原YS/T 624-2007的基础上，增加了2A12、2A40、5083、6060、6063、6082、7A09共7个牌号棒材的力学性能和2024牌号T6状态、6061牌号T4状态的力学性能。 
3.4.1.2  由于原YS/T 624-2007标准中的牌号棒材力学性能成熟稳定，自标准发布实施以来，未出现因性能问题而引起的质量异议，且力学性能指标满足国内外用户的需求，因此本次修订时，未对原YS/T 624-2007标准中的牌号棒材力学性能指标进行修改，与原YS/T 624-2007一致。
3.4.1.3  本标准新增牌号大部分是出口欧洲产品，以往用户均采纳或参照欧洲EN754-2：2008标准订货，为满足国内和出口欧洲等出口产品的需要，凡是与欧洲相同牌号拉伸棒材的力学性能均等同采用EN754-2：2008标准。

3.4.1.4  本标准对新增的2A12、2A40、5083、6060、6063、6082、7A09牌号棒材的力学性能进行了试验验证，同时对新增的2024T6和6061T4棒材的力学性能也进行了试验验证，如表3所示。

表3　 本标准新增牌号或状态室温力学性能的确定

	序号
	牌号
	供应状态
	与GB/T 3191-2010标准的对比情况
	与欧洲标准EN754-2:2008标准的对比情况
	备注
	试验验证单位

	1 
	2A12
	T4
	新增。根据客户需求增加；
	无欧标，不可比。
	试验验证，能达到标准要求。

见《试验报告》
	四川三星新材料科技股份有限公司

	2 
	2A40
	T6
	新增。根据客户需求增加；
	无欧标，不可比
	试验验证，能达到标准要求。

见《试验报告》
	东北轻合金有限责任公司

	3 
	2024
	T6
	新增。根据客户需求增加；
	等同于欧标。
	试验验证，能达到欧标要求。

见《试验报告》
	西北铝业有限责任公司

	4 
	5083
	O
	新增。根据客户需求增加；
	等同于欧标。
	试验验证，能达到欧标要求。

见《试验报告》
	西北铝业有限责任公司

	5 
	6060
	T6
	新增。根据客户要求增加；
	等同于欧标。
	试验验证，能达到欧标要求。

见《试验报告》
	山东南山铝业股份有限公司

	6 
	6061
	T4
	新增。根据客户要求增加；
	等同于欧标。
	试验验证，能达到欧标要求。

见《试验报告》
	西北铝业有限责任公司

	7 
	6063
	T4
	新增。根据客户要求增加；
	等同于欧标。
	试验验证，能达到欧标要求。

见《试验报告》
	广东高登铝业有限公司

	8 
	
	T6
	新增。根据客户要求增加；
	等同于欧标。
	
	四川三星新材料科技股份有限公司

	9 
	6082
	T6
	新增。根据客户要求增加；
	等同于欧标。
	试验验证，能达到欧标要求。

见《试验报告》
	广东兴发铝业有限公司

	10 
	7A09
	T6
	新增。根据客户要求增加；
	无欧标，不可比。
	试验验证，能达到标准要求。

见《试验报告》
	西北铝业有限责任公司


从各单位的试验验证报告看出，所有经试验验证棒材的力学性能均能达到本标准要求。

8.5　 低倍组织
8.5.1　 按照GB/T 1.1的格式要求将原标准中的“不允许”修改为“不准许”，并对低倍缺陷种类进行了补充完善。
8.5.2　 删除了原YS/T 624-2007中对粗晶环要求的注释内容，因为注的内容属于“检验结果的判定”的内容，因此本标准将其内容放到5.6“检验结果的判定”中。
8.5.3　 其他要求与YS/T 624-2007标准保持一致。

8.6　 显微组织
因只有淬火产品控制不当才能产生过烧，因此，将原YS/T 624-2007中“棒材的显微组织不允许过烧”修改为 “淬火后棒材的显微组织不准许有过烧” 。
8.7　 外观质量
将原YS/T 624-2007中“但应保证棒材最小直径或厚度”修改为“但打磨处扣除缺陷深度后，圆棒的直径、方棒或扁棒的厚度不得超出允许的偏差范围”，修改后意义清晰，可操作性强，其他内容不变。
9　 试验方法

9.1　 化学成分
9.1.1　 新增。“仅对GB/T 3190中相应牌号的“Al”及“其他”栏之外有数值规定的元素进行常规化学分析。当怀疑非常规分析元素的质量分数超出了本标准的限定值时，生产者应对这些元素进行分析”，由于GB/T 3190-2008标准中未明确规定上述内容，因此在实测化学成分时对“其他”元素的检测不好操作。
9.1.2　 修改。将原YS/T 624-2007中的“棒材的化学成分分析取样按GB/T 17432规定，化学成分分析方法可采用GB/T 6987或GB/T 7999，仲裁分析方法应符合GB/T 6987的规定。”修改为“化学成分分析方法应符合GB/T 20975或GB/T 7999的规定，仲裁分析应采用GB/T 20975规定的方法”。
9.1.3　 新增。“分析数值的判定采用修约比较法，数值修约规则按GB/T 8170的有关规定进行，修约数位应与GB/T 3190规定的极限数位一致”。由于GB/T 3190《变形铝及铝合金化学成分》国家标准中，未明确规定分析数值的判定采用什么修约法，可操作性不强，往往带来化学成分的质量争议。修订后明确“分析数值的判定采用修约比较法”，可操作性强，避免了化学成分的质量争议。
9.2　 尺寸偏差

9.2.1　 增加了方棒或扁棒倒角半径的测量工具规定。

9.2.2　 修改。将棒材的长度测量方法单独列出，并进行规定，修改后可操作性强。
9.2.3　 增加了切斜度测量方法。

9.3　 力学性能

将室温拉伸试验由原YS/T 624-2007中的“按GB/T 228”修改为“按GB/T 16865”。
9.4　 低倍组织

保持原YS/T 624-2007不变。

9.5　 显微组织

保持原YS/T 624-2007不变。

9.6　 外观质量

修改。将原YS/T 624-2007中的“棒材的表面质量用目视检验。当深度难以确定时，可采用打磨法进行检查。”修改为“在自然散射光下，目视检查外观质量。必要时，可借用尺寸测量工具界定缺陷大小，通过修磨测定缺陷深度”，修改后意义清晰，可操作性强。
10　 检验规则

10.1　 检验和验收

除编辑性修改外，其他保持原YS/T 624-2007不变。

10.2　 组批

在组批规定中增加“每批重量不限”。
10.3　 计重

新增。由于原YS/T 624-2007标准中对产品的计重无规定，不利于双方对产品的计价，因此修订中增加了“产品应检斤计重（除非供需双方另有约定）”的要求。

10.4　 检验项目
10.4.1　 原YS/T 624-2007对直径或厚度小于20.00mm的棒材的低倍组织规定为不检查，但为了保证棒材的低倍组织质量，因此修订时增加了“直径或厚度小于20.00mm棒材的低倍组织由供方工艺保证”的规定。

10.4.2　 修改。因在线淬火的棒材，如果挤压棒材出口温度达到过烧温度以上，则挤压棒材的表面会出现严重的热裂纹、起皮、起泡等缺陷和外观质量不能满足本标准要求，若在线淬火的挤压棒材挤出后外观能达到本标准要求，则可判定该产品的显微组织没有过烧，因此本标准只规定对“离线淬火的棒材每批检查显微组织”。
10.5　 取样

修改。将原YS/T 624-2007中显微组织取样规定“从每个热处理炉高温区抽取2根棒材，切取1个试样/根”修改为“每批（或热处理炉）抽取2根棒材，在抽取的每根棒材上切取一个试样”并对其内容进行注释，修改后意义更清晰，可操作性强。
10.6　 检验结果的判定
5.6.1  修改。按照新版标准编写示例，对检验结果判定描述进行修改。

5.6.2  增加。由于原YS/T 624-2007中对粗晶环的注释属于检验结果判定要求，因此，本标准修订时，在“3.5.2”条款中删除注释内容，在本条款中增加粗晶环检验结果判定要求（具体见“5.6.4”条款“c）”条）。
5.6.3  由于本标准中对原YS/T 624-2007 中低倍组织中的“其他缺陷”明确为“光亮晶粒、非金属夹杂物、外来金属夹杂及白斑、初晶”，因此将原YS/T 624-2007 中的“当出现其他缺陷时，该批产品由供需双方协商处理”修改为“因裂纹、气孔、光亮晶粒、非金属夹杂物、外来金属夹杂及白斑、初晶等冶金缺陷不合格时，判该批棒材不合格”。并参照GB/T 3191-2010，增加“但允许逐根进行B级超声波检验，合格者交货，或经供需双方商定，可由供方逐根检验，合格者交货”，对抽检不合格产品提出具体可行的处理方法，使标准的可操作性更好。 
11　 标志、包装、运输、贮存及质量证明书
6.1  为便于用户入厂检验，增加“在检验合格的直径大于20mm棒材的挤压尾端应附有“W”标记（或标签）”，区分产品的头尾。
6.2  按照新版标准编写规则，对产品标志进行修改，其他保持原YS/T 624-2007不变。
12　 订货单（或合同）内容

修改。按照新版标准编写规则，对订货单（或合同）内容进行修改，将本标准中有“在订货单（或合同）中注明”的项目均列入了本章内容。其他保持原YS/T 624-2007不变。
13　 其他
根据《征求意见稿》的回函意见，对部分条文作了编制性的修改。

2、 实践检测情况

第1、 由西北铝业有限责任公司、东北轻合金有限责任公司、山东南山铝业股份有限公司、广东高登铝业有限公司、四川三星新材料科技股份有限公司、广东兴发铝业有限公司等单位进行力学性能的试验验证，见表3。

第2、 所有试验验证结果见《试验验证报告》。
3、 标准水平分析
14　 尺寸偏差
1.1  本标准圆棒直径允许偏差与美国标准ANSI H35.2（M）-2009《铝加工产品尺寸偏差》中的冷拉圆棒直径允许偏差对比如表1，通过对比可以看出，本标准圆棒直径允许偏差普通级指标略低于美国标准，本标准圆棒直径允许偏差高精级指标等同于美国标准，属于国际先进水平。具体对比见表1。

1.2  本标准方棒边长或扁棒宽度及厚度的允许偏差与美国标准ANSI H35.2（M）-2009《铝加工产品尺寸偏差》中的拉制矩形棒厚度或宽度允许偏差对比如表2，通过对比可以看出，本标准方棒边长或扁棒宽度及厚度允许偏差普通级指标略低于美国标准，本标准方棒边长或扁棒宽度及厚度允许偏差高精级指标等同于美国标准，属于国际先进水平。具体对比见表2。
15　 室温拉伸力学性能

本标准增加了2A12、2A40、5083、6060、6063、6082、7A09共7个牌号棒材的力学性能和2024牌号T6状态棒材及6061牌号T4状态棒材的力学性能，其中与欧洲同牌号产品的力学性能指标完成等同采用欧洲EN754-2：2008标准，达到国际先进水平。
16　 低倍组织
修订时新增加了“低倍组织中不允许有气孔、光亮晶粒、白斑、初晶等点状缺陷的存在”的规定，并增加了“允许逐根进行B级超声波检验，合格者交货，或经供需双方商定，可由供方逐根检验，合格者交货”的规定，对抽检不合格产品提出具体可行的处理方法，使标准的可操作性更好,比原YS/T 624-2007标准加严。
17　 综合水平评定
综上所述，本标准是国内目前唯一的铝及铝合金拉制棒材标准，其主要技术指标均达到了国外同类产品标准水平，所以本标准的总体水平达到国际先进水平。
4、 标准的创新点
第1、 本标准增加的5083、6060、6063、6082共4个牌号棒材的力学性能和2024牌号T6状态棒材及6061牌号T4状态棒材的力学性能，其力学性能指标等同采用欧洲EN754-2：2008标准，达到国际先进水平。为本标准产品出口进入欧洲等国外市场打造了良好的标准平台。
第2、 根据国内市场需求，本标准首次将2A12、2A40、7A09国内牌号棒材纳入，一方面促进我国铝合金拉制棒产品向高精度高质量发展，另一方面也为国内牌号产品走向世界打下基础。
第3、 上版标准只对切斜度提出了具体指标，本标准根据目前供需双方采用的测量方法，增加了切斜度的检验方法，使得本标准更具有实用性和可操作性。
5、 与现行相关法律、法规、规章及相关标准，特别是强制性标准的协调性

本标准属于变形铝及铝合金行业拉制棒材唯一的专用产品标准，没有其他的国家标准或行业标准，本标准的制订，更加完善了我国铝及铝合金加工产品的标准体系。本标准的拟订，与现行的法律、法规、规章制度及相关标准不冲突、不矛盾，与所引用的试验方法等相关标准，具有一定的协调性和一致性。

6、 标准中涉及的专利或知识产权说明

本标准不涉及任何专利或知识产权。

7、 重大分歧意见的处理经过和依据

（无）

8、 标准作为强制性或推荐性国家标准的建议

本标准为变形铝及铝合金行业产品标准，本标准中的内容全面覆盖了一般工业用铝及铝合金拉制棒材的一般性通用要求，但由于本标准中涉及的许多产品为出口产品，广泛应用于国内外市场，因此，建议本标准作为推荐性行业标准发布实施。
9、 贯彻标准的要求和措施建议
本标准发布后，中国有色金属行业协会和全国有色金属标准化技术委员会应加强对本标准的宣传力度，要求铝及铝合金拉制棒材生产厂家按新标准组织订货、生产和检验验收，以促进我国铝加工企业的技术进步和高端铝合金棒材产品质量，提高我国高端铝材在国际国内市场的竞争能力，有效地化解我国的铝产能过剩。

本标准发布后，建议各生产企业与国内、外用户积极沟通，宣贯新标准，采用新标准订货，确保产品的质量，以提高产品在国内外市场的竞争能力。

10、 废止现行有关标准的建议

本标准为YS/T 624-2007版标准的全面修订，本标准发布后可以完全代替YS/T 624-2007，建议废止YS/T 624-2007。
11、 产业化情况、推广应用论证和预期达到的经济效果

本标准是我国目前唯一的铝及铝合金拉制棒材标准，标准主要涉及的产品均为高精度高质量的高端铝合金拉制棒材，该材料是我国制造业的重要材料支撑，随着我国“一带一路”的稳步推进，国内、外市场将不断扩大，而且随着我国制造行业实施“中国制造”向“中国创造”迈进、实现“中国制造2025”的宏伟战略目标，高端铝合金拉制棒材产品在我国制造业的用途将越来越广，出口产品量也会逐年增加，国内外的市场潜力巨大。

本标准在原YS/T 624-2007《一般工业用铝及铝合金拉制棒材》标准的基础上，结合近年国内外用户的需求，参照欧洲EN 754-2:2008 《铝及铝合金 冷拉棒材和管材 第2部分：力学性能》、EN 754-3:2008 《铝及铝合金 冷拉棒材和管材 第3部分：圆棒 尺寸和形位偏差》、EN 754-4:2008 《铝及铝合金 冷拉棒材和管材 第4部分：方棒 尺寸和形位偏差》、EN 754-5:2008 《铝及铝合金 冷拉棒材和管材 第5部分：矩形棒 尺寸和形位偏差》标准修订，技术指标先进，且经过充分的调研和试验验证，使本标准具有充分的先进性、科学性、普遍性、广泛性和适用性，其标准综合水平达到了国际先进水平。完全能满足国内外用户、市场及我国产品出口的需要。

修订和实施本标准，不但有利于保证我国铝及铝合金拉制棒材产品的质量，提高我国铝及铝合金拉制棒材产品的生产水平和质量，抵制国外同类产品的进口和促进我国产品的出口，充分挖掘国内市场，扩大国外市场，化解我国的铝材产能过剩，具有极大的经济效益和社会效益。
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